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@ DeckelfaB 

(g) Die Erfindung betrifft ein DeckelfaQ mit einem DeckelfaQ- 
korper aus thermoplastischem KunststoH zur Lagerung und 
zum Transport von get ahrtichen f lussigen Oder fasten Fullgu- 
tern. 

Der Deckelfa&kdrper 20 ist einfach durch Herausschneiden 
des O be r bod ens 12 eines fertigen neuen oder gebrauchten 
alten Spundfasses hergestellt. 
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Beschreibung 



Die Erfindung betrifft ein DeckelfaB mit einem Dek- 
kelfaflkdrper aus thetmoplastischem Kunststoff, wel- 
cher gegebenenfalls mittels FaOdeckel und Spannring 5 
zur Lagerung und zum Transport von festen oder fliissi- 
gen FGUgutern gas- und flQssigkeitsdicht verschlieflbar 
ist Die Erfindung betrifft weiterhin ein neues Verfahren 
zur Herstellung dieses DeckeifaBkdrpers. 

DeckelfaBkorper werden Oblicherweise im Blasform- 10 
verfahren in einer dafur besonderen geteilten Blasform 
hergestellt Moderne Deckelfasser weisen am oberen 
auBeren FaBrand einen angestauchten massiven bzw. 
stabilen Mantelflansch zur Auflage des Fa3deckels und 
als Gegenlager fur den untergreifenden Spannring auf. 15 
Der stabile Mantelflansch wird dabei nach Aufblasen 
eines thermoplastischen schiauchfdrmigen Vorformlin- 
ges mittels eines ringfdrmigen Formschiebers direkt aus 
dem Material der FaBkorperwandung innerhalb der 
Blasform angestaucht Nach dem Ausformen des Dek- 20 
kelfaB-Rohlings werden oben und unten die Abfallstiik- 
ke (Butzen) an den Abquetschoereichen des schlauch- 
fdrmigen Vorformlinges abgetrennt Auf der Seite der 
Einfulloffnung des FaBkorpers besteht das Abfallstuck 
aus einem kappenformigen Ringteil, das zur Vermei- 25 
dung von groBen Abfallmengen urn einen Blasdorn mit 
moglichst groBem Durchmesser ausgebildet wurde; die- 
ses Kappenstuck wird im Nahbereich des angestauch- 
ten Mantelflansches sauber abgeschnitten. 

Die Herstellung eines solchen mit Spannring und 30 
FaBdeckel gasdicht verschlieBbaren Deckelfasses ist 
beispielsweise aus der CH-PS 5 97 041 bekannt und dort 
naher beschriebcn. 



Problematik 
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Ein Hersteller von Kunststoff-Fassern, dem beispiels- 
weise nur eine Blasformmaschine zur Verfiigung steht, 
mochte verschiedene Kundenwunsche erfullen und un- 
terschicdliche FaBformen, FaBgrdBen bzw. Produkte 40 
(z. B. Spundfasser, Deckelfasser, Kanister etc.) auf seiner 
Maschine herstellen. Dafur benotigt er fur jedes Pro- 
dukt eine besondere Blasform. Will der FaBhersteller 
nun von einem Produkt, z. B. ein SpundfaB, auf ein ande- 
res Produkt, z. B. ein DeckelfaB, umrusten, so muB er die 45 
Blasformmaschine stillsetzen und die SpundfaB- Blas- 
formhalften von den Formaufspann-Platten sowie peri- 
phere Versorgungsleitungen (wie z. B. fur Hydraulikdl, 
Kuhlwasser, Thermostate etc.) abmontieren und danach 
die DeckelfaB-Blasformhalften aufsetztn und die Lei- 50 
tungsanschlusse wieder anmontieren. Dies verursacht 
vergleichsweise lange Stillstandszeiten und dadurch be- 
dingte Ausfallkosten an der Blasformmaschine. 

Es ist Aufgabe der vorliegenden Erfindung, ein Dek- 
kelfaB und ein Verfahren zu dessen Herstellung anzuge- 55 
ben. bei dem keine Stillstandszeiten der Blasformma- 
schine auftreien und ein Wechseln der Blasform nicht 
erforderlich ist 

Diese Aufgabe wird erfindungsgemaB dadurch geldst, 
daB ein fertiges SpundfaB mit einem oberen Trage- und 60 
Transporting (Handlingsring) und mit wenigstens einer 
Spundlochoffnung im Oberboden als Ausgangsprodukt 
verwendet wird und der FaBkorper des Deckelfasses 
durch Herausschneiden des Oberbodens aus dem 
SpundfaB derart hergestellt ist, daB eine Einfulloffnung 65 
mit groBem Durchmesser entsteht, wobei der Trage- 
und Transporting als Auflager fur einen entsprechend 
angepaBten FaBdeckel und gegebenenfalls als Gegenla- 



ger fur einen untergreifenden Spannring oben am FaB- 
korper verbleibt 

Durch diese verfahrenstecl.nische MaBnahme, zu- 
nachst ein vollstandig fertiges SpundfaB in einer Spund- 
faB- Blasform herzustellen und dieses SpundfaB weiter- 
hin als Ausgangsprodukt fur die anschlieBende Herstel- 
lung eines DeckelfaBkSrpers mit lediglich einem einzi- 
gen weiteren Arbeitsgang — dem Herausschneiden des 
SpundfaB-Oberbodens — zu verwenden, wird dem 
Fachmann bzw. hier dem FaBhersteller eine zwar einfa- 
che, aber bedeutsame technische Lehre zur Hand gege- 
ben, in industrieller Massenfertigung groBe Stuckzahien 
von unterschiedlichen FaBtypen kostengunstig zu er- 
zeugen, durch die cr eine Vielzahl von Vorteiien er- 
reicht: 

- zur Herstellung von Spundfassern und Deckel- 
faBkorpern wird nur noch eine einzige Blasform, 
namlich eine SpundfaB-Blasform fur Spundfasser 
mit oberem Trage- und Transporting benotigt, 

- eine kostenintensive, besondere DeckelfaB- Bias- 
form ist nicht mehr erforderlich (Investitionser- 
sparnisse), 

- es entfallen die jeweiiigen Stillstandszeiten und 
Ausfallkosten der Blasformmaschine bei jeder Urn- 
riistung von der einen Produkt- Blasform auf die 
andere Produkt-Blasform, 

- es konnen.zur gleichen Zeit Spundfasser und 
Deckelfasser hergestellt und verschiedene Kun- 
denauftrage gleichzeitig befriedigt werden, 

- aus einem SpundfaB fur flussige Fullguter wird 
ein industriell brauchbares DeckelfaB fur flussige 
oder auch feste Fullguter, 

- das DeckelfaB kann sofort aus einem neuen 
SpundfaB oder spater nach dem Einsatz bzw. einer 
Mehrfachverwendung aus einem gebrauchten 
SpundfaB hergestellt werden. 

- die Anderung/Umarbeitung des Spundfasses in 
einen DeckelfaBkorper ist fertigungstechnisch au- 
Berst einfach, 

- der DeckelfaBkorper hat eine glatte Innen-Off- 
nungs-Partie (vorteilhaft: a) fur die obere FaBgreif- 
erklaue, b) fur die Restentleerung, c) kein Anhaften 
von Fuilgutresten in Hohlborduren), 

- das DeckelfaB hat die gleiche Hohe und das 
gleiche Volumen wie dasSpundfaB. 

- das DeckelfaB kann (mit und ohne FaBdeckel) 
weiter wie das SpundfaB mechanisch mit den glei- 
chen FaBgreifern gehandhabt werden, 

- der Handlingsring dient in seinem oberen Be- 
reich als Dichtungs-Gegenflache, 

- der Handlingsring dient mit seiner Unterseite als 
Gegenlager fur den Spannring und Anlageflache 
fur die untere FaBgreiferklaue, 

- das SpundfaB kann bereits mit FaBdeckel, 
Spannring und ggf. mit lnliner versandt werden; 
dadurch wird der Gebrauchswert des Fasses beim 
Recycling hoher, 

- der FaBdeckel kann mit wenigstens einem 
Spundlochstutzen versehen sein und 

- fur hohere Anspriiche (z. B. Dichtigkeit) an Dek- 
kel und FaBkorper kann der Handlingsring mecha- 
nisch einfach nachgearbeitet werden. 

Bei bekannten Deckelfassern wurde das kappenfor- 
mige obere Abfallstuck an der Einfulloffnung ublicher- 
weise durch einen nahezu waagerechten Schnitt in der 
uber den auBeren Mantelflansch nach oben uberstehen- 
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den, im wesentlichen axial verlaufenden FaBwandung 
abgetrennt; die Schnittkante befindet sich also direkt 
am oberen FaBrand Das erfindungsgemaBe DeckelfaB 
ist demgegenuber gekennzeichnet durch eine markante, 
im wesentlichen axial verlaufende Schnittkante bzw. 
-flache auf der Innenseite der FaBwandung bzw. inner- 
halb des oberen Trage- und Transportringes, und zwar 
mit Abstand (ca. 20 mm bis 80 mm) unterhalb des obe- 
ren FaBrandes bzw. der Oberflache des Trage- und 
Transportringes. Der Trage- und Transporting ver- 
bleibt als massiver oberer AbschluB am DeckelfaBkor- 
per, so daB auch ein DeckelfaBkorper ohne FaBdeckel 
(Spannring bzw. ein leeres FaB) einen griffigen Hand- 
lingsring aufweist und einfach manipulierbar ist Ein 
weiterer ganz wesentlicher Vorteil des neuen Deckel- 
fasses besteht darin, daB es im verschlossenen Zustand 
mit FaBdeckel und Spannring wie auch im unverschlos- 
senen Zustand ohne FaBdeckel mit den fur Stahlspund- 
fassern ublichen FaBgreiferwerkzeugen (Papageien- 
schnabel) greifbar und transportierbar ist Fur ubliche 
Deckelfasser sind besondere FaBgreiferwerkzeuge er- 
forderlich, mit denen jedoch Spundfasser nicht greifbar 
bzw. transportierbar sind. Mit dem erfindungsgemaBen 
Vorschlag konnen aus neu hergestellten Spundfassern 
sofort oder spater (nach Zwischenlagerung bzw. Vor- 
ratshaltung) Deckelfasser gefertigt werden. Nach einer 
weiteren Ausfiihrungsform der Erfindung konnen aber 
auch beliebige gebrauchte Spundfasser nach deren Erst- 
benutzung oder Mehrfachbenutzung (als SpundfaB) als 
Ausgangsprodukte.fur eine nachfolgende Umarbeitung 
in Deckelfasser verwendet werden. Hierbei wird von 
der Erkenntnis aucgegangen, daB Spundfasser mit nur 
einer vergleichsweise kleinen Einfull- bzw. Entnahme- 
offnung (Spundlochstutzen) nach einer Benutzung bzw. 
Befullung mit e : nem niedrigviskosen Fiillgut (z. B. Lacke 
oder Klebstoffe auf Losungsmittelbasis) nur schwierig 
bzw. aufwendig entleerbar sind. auch wenn besondere 
konstruktive MaBnahmen fur eine optimale Restentlee- 
rung im Behalteroberboden vorgesehen sind. Hierdurch 
bedingt ergeben sich fur ein^etwaige Wiederbenutzung 
bzw. Mehrfachverwendung des Spundfasses fur andere 
Ftillguter erhebliche Probleme bei der Rekonditionie- 
rung der Fasser. Dies bedeutet daB bestimmte Fasser, 
die mit einem besonderen gefahrlichen oder niedrigvis- 
kosen Fiillgut befullt waren. sozusagen nur als Einweg- 
behalter benutzt werden konnen und nach einmaliger 
Benutzung als Sondermull beseitigt werden miissen. 
Dies ist kostenintensiv und unwirtschaftlich und stellt 
durch eine VergroBerung des Verpackungsmulls eine 
erhebliche Belastung der Umwelt dar. 

Eine Rekonditionierung derartiger Spundfasser be- 
reitet aufgrund darin zuriickverbleibender Restfliissig- 
keiten hohe Kosten und groBe Mengen von wiederauf- 
zubereitender Waschfliissigkeit. 

Durch die erfindungsgemaBe MaBnahme, gebrauchte 
Spundfasser durch Herausschneiden des Oberbodens zu 
DeckelfaBkorpern umzuarbeiten, wird ein ganz wesent- 
licher Beitrag zur Verminderung des gegenwartigen 
Verpackungsvolumens und zur Reduzierung von Urn- 
weltbelasiungen geleistet. Durch die Angabe einer an 
sich einfachen und kostensparenden technischen Lehre 
wird dem Verbraucher eine MaBnahme angeboten, mit- 
tels derer eine opiimale Rekonditionierung von bereits 
benutzten Behaltern mit der Moglichkeit einer Mehr- 
fachverwendung auch fur verschiedene Fullguter bzw. 
eine Erweiterung des Einsatzspektrums gegeben ist 

Durch die Heraustrennung des SpundfaB-Oberbo- 
dens und das Einbringen einer vergleichsweise groBen 



Offnung ist eine optimale Reinigung und Rekonditionie- 
rung des bereits gebrauchten Behalters auf einfache 
Weise mit geringem Aufwani an Maschineneinsatz 
(z.B. Waschbursten) und vergleichsweise geringen 
5 Mengen von Reinigungsmitteln und Waschwasser mog- 
lich. 

Der so rekonditionierte und zu einem DeckelfaBkor- 
per umfunktionierte Behalter wird mit einem der einge- 
schnittenen groBen Behalteroffnung entsprechenden 

io FaBdeckel mit Deckeldichtung versehen und mittels ei- 
nes entsprechenden Spannringes gas- und flussigkeits- 
dicht verschlossen. Durch diese an sich einfache MaB- 
nahme kann ein zuvor in sich geschlossener Behalter 
wie z. B. ein Kunststoff-SpundfaB als DeckelfaBkorper 

15 weiterverwendet bzw. einer weiteren industriellen Nut- 
zung zugefuhrt werden. 

Das derart w aus alt mach neu" hergestellte DeckelfaB 
eignet sich besonders zur Verwendung mit einem Inli- 
ner bzw. Foliensack oder Kunststoff-Ehistellbehalter, 

20 wenn- eine Beruhrung des neuen Fullgutes mit der (ge- 
brauchten) moglicherweise kontaminienen FaBwan- 
dung vermieden werden soli. 

Durch erfindungsgemaB hergestellte DeckelfaBkor- 
per aus Alt-Spundfassern wird eine groBe Einsparung 

25 an Zeit- und Kostenaufwand (Material- und Energieein- 
sparung) im Vergleich zur Herstellung eines ublichen 
vollstandig neuen DeckelfaBkorpers erzielt. 

Aber auch die aus dem SpundfaB herausgeschnitte- 
nen Oberboden mit Spundlochoffnung brauchen nicht 

30 ais Abfall vernichtet oder zu Regenerat aufgearbeitet 
werden; gemaB einer weiteren vorteilhaften Ausgestal- 
tungsform der Erfindung ist an dem herausgeschnitte- 
nen Oberboden mit wenigstens einer Spundlochoffnung 
ein entsprechend angepaBter separat vorgefertigter 

35 umlaufender auBerer Ringflansch als Deckelrand bzw. 
als oberes Gegenlager fur den SpannringverschluB an- 
geklebt oder angeschweiBt, so daB der Oberboden des 
Spundfasses als FaBdeckel fur den DeckelfaBkorper 
verwendbar ist 

40 Aufgrund von Problemen bei der Endbeseitigung von 
Fibertrommeln aus gewickeltem und verklebtem, gege- 
benenfalls noch mit Aluminiumfolie beschichteten oder 
farblich bedrucktem Kraftpapier geht der Markt immer 
mehr dazu uber t anstelle der Fibertrommeln Kunststoff- 

45 Deckelfasser einzusetzen. Die gemaB der Erfindung aus 
Spundfassern hergestellten leichtgewichtigen Deckel- 
fasser sind insbesondere bei Verwendung mit Inlinern 
oder dunnwandigen Einstellbehaltern fur den Einsatz- 
bereich von Fibertrommeln besonders geeignet 

so Die Erfindung wird nachfolgend anhand von in den 
Zeichnungen dargestellten Ausfiihrungsbeispielen na- 
her erlautert und beschrieben. Es zeigen: 

Fig. 1 in gebrochener Wingsschnittdarstellung ein ub- 
liches Kunststoff-SpundfaB mit hochstehendem Hand- 

55 lingsring (Stand der Technik), 

Fig. 2 einen erfindungsgemaBen Kunststoff-Deckel- 
faBkorper in Seitenansicht mit Teilschnittdarstellung. 

Fig. 3 ein anderes ubliches Kunststoff-SpundfaB zu- 
satzlich mit unterem Bodenrollring (Stand derTechnik). 

60 Fig. 4 einen Teillangsschnitt in vergroBerter Darstel- 
lung durch ein anderes bekanntes SpundfaB mit hoch- 
stehendem Handlingsring, 

Fig. 5 das in Fig. 4 dargesteilte SpundfaB als erfin- 
dungsgemaBer DeckelfaBkorper 

65 Fig. 6 bis 9 verschiedene Deckelausfiihrungen fur ei- 
nen erfindungsgemaBen DeckelfaBkorper, 

Fig. 10 bis 13 abgewandelte Ausfuhrungsformen des 
Trage- und Transportringes eines erfindungsgemaBen 
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Deckelfaflkorpers, 

Fig. 14 den oberen FaBbereich eines erfindungsgema- 
Ben Deckelfasses in Langsschnittdarstellung, 

Fig. 15 eine entsprechende Teildarstellung eines Dek- 
kelfasses mit flachem FaBdeckel und 5 

Fig. 16 einen vergroBerten Ausschnitt eines erfin- 
dungsgemaBen Deckelfasses mit angesetztem FaBgrei- 
fer. . 

In Fig. 1 ist mit der Bezugsziffer 10 ein groBvolumiges 
Kunststoff-SpundfaB zur Lagerung und zum Transport io 
von insbesondere gefahrlichen und fliissigen Fullgutern 
mit nahezu zylindrischer FaBwandung 18 bezeichnet Im 
Oberboden 12 des Spundfasses 10 ist wenigstens eine 
gas- und flussigkeitsdicht verschiieBbare Spundlochdff- 
nung 14 mit einem vergleichsweise sehr kleinen Durch- 15 
messer angeordnet Am oberen AuBenumfang weist das 
SpundfaB 10 in nahezu axialer Verlangerung der FaB- 
wandung 18 einen umlaufenden Trage- und Transport- 
ring 16 bzw. Handlingsring fur den Einsatz von maschi- 
nellen FaBgreifern auf. Die FaBgreifer — z. B. an einem 20 
Gabelstaplerfahrzeug — weisen eine obere und eine 
untere FaBgreiferklaue (Papageienschnabel) auf und 
sind fur Kunststoff -Spundfasser mit hochgezogenem 
Handlingsring wie auch in gleicher Weise fur ubliche 
Stahl-Spundfasser geeignet. 25 

ErfindungsgemaB ist dem SpundfaB 10 aus Fig. 1 auf 
einfache Weise der Oberboden 12 nahe dem Innen- 
durchmesser des hochstehenden Handlingsringes 16 
herausgetrennt worden. und man erhalt — wie in Fig. 2 
dargesteilt ist — einen leicht zu reinigen DeckelfaBkor- 30 
per 20 mit groBer oberer Einfiilloffnung 22. der nun 
auch fur den Einsatz von festen Fullgutern geeignet ist 

In einem gewissen Abstand von ca. 20 bis 80 mm un- 
terhaib des Handlingsringes 16 bzw. unterhalb der Ein- 
fiilloffnung 22 weist dieser DeckelfaBkorper 20 auf die 35 
Innenseite der FaBwandung 18 eine markante Schnitt- 
kante 30 auf. entlang derer der Oberboden 12 des ehe- 
maligen Spundfasses 10 herausgetrennt wurde. 

Die Anwendung des erfindungsgemaBen Verfahrens 
zur Herstellung von Deckelfassern eignet sich fur 40 
Spundfasser aller Art, deren oberer Trage- und Trans- 
porting spater als Deckelauflager verwendet werden 
kann. In Fig. 3 ist ein anderes SpundfaB 42 mit Boden- 
rollring 44 dargesteilt, das ebenfalls als Ausgangspro- 
dukt zur DeckelfaBherstellung geeignet ist. Die Spund- 45 
fasser (Ausgangsprodukte) konnen auf verschiedene 
Weise hergestellt sein. In der Regel werden Spundfasser 
einstuckig im Blasformverfahren hergestellt. Es ist je- 
doch auch bekannt. Fasser z. B. im Rotationsschleuder- 
verfahren, im SpritzguBverfahrcn oder in Kombination 50 
mit dem Extrusionsblasformverfahren herzusteilen. So 
kann ein FaBkorper mit Boden z. B. im Blasformverfah- 
ren hergestellt sein, auf diesen FaBrohling wird dann ein 
im SpritzguBverfahren vorgefertigter Oberboden mit 
integriertem Handlingsring aufgeschweiBt 55 

In Fig. 4 ist ein vergroBerter Teilschnitt eines Spund- 
fasses (10. 42) dargesteilt. Der Trage- und Transporting 
16 ist in direkter axialer Verlangerung der FaBwandung 
ausgebildet. Fur den Einsatz der FaBgreiferklauen weist 
der Trage- und Transporting 16 eine von unten auBen 60 
zugangliche. nahezu horizontale Anlageflache 46 und 
eine von oben innen zugangliche. nahezu vertikale An- 
lageflache 43 auf. Der Oberboden 12 mit in einem 
Spundgehause 50 angeordnetem Spundlochstutzen mit 
Spundlochoffnung 14 ist uber ein konisches Mantel- 65 
Ringteil 52 mit der FaBwandung 18 verbunden. Die An- 
bindungsstelle bzw. die dort ausgebildete Eingreifnut 54 
fiir die obere FaBgreiferklaue liegt mit ihrem Nuten- 



grund mit Abstand unterhalb der Hohenebene 58 der 
horizontalen Anlageflache 46 des Trage- und Trans- 
portringes 16. 

Durch Heraustrennen des Oberbodens 12 aus dem 
SpundfaB 42 gemSB Fig. 4 ist der in Fig. 5 dargestellte 
DeckelfaBkorper 20 entstanden. Dabei liegt die Schnitt- 
kante 30 auf der Innenseite der FaBwandung 18 mit 
Abstand unterhalb der Hdhenebene 48 bzw. noch wei- 
ter unterhalb der FaBoberkante 56, die durch die Ober- 
fiache des Trage- und Transportringes 16 gebildet wird. 

In Fig. 6 ist ein erfindungsgemaBer DeckelfaBkorper 
20 mit einem FaBdeckel 24 aus Hartkunststoff und ei- 
nem Spannring 26 zu einem DeckelfaB vervollstandigt 
!n den Rand des FaBdeckels 24 ist eine ringformige 
Dichtung 34 eingelegt, die den FaBdeckel 24 gegen die 
abgeschragte Dichtflache 60 des Trage- und Transport- 
ringes 16 abdichtet Die Dichtflache 60 befindet sich 
zweckmaBigerweise neben der FaBoberkante 56, da die- 
se z. B. bei einem gebrauchten FaBkc/per bereits bean- 
sprucht ist und moglicherweise Beschadigungen wie 
Riefen oder Kratzer aufweisen kann. Diese Ausfuh- 
rungsform ist beispielsweise in Kombination mit einem 
Inliner (Foliensack) fur zahflussige Fullstoffe geeignet. 

In Fig. 7 ist der DeckelfaBkorper 20 mit einem FaB- 
deckel 62 aus Stahlblech versehen, der mittels des uber- 
greifenden Spannringes 26 gas- und flussigkeitsdicht auf 
dem Trage- und Transporting 16 fixiert ist. Diese Dek- 
kelfaBversion ist beispielsweise in Kombination mit ei- 
nem diinnwandigen aber stabilen Einstellbehalter fur 
dunnfliissige Fullstoffe besonders geeignet. 

Eine andere Ausfuhrungsform mit einem sich selbst 
fixierenden Schnappdeckel 64 aus Kunststoff ist in 
Fig. 8 dargesteilt. Fiir diesen Deckel ist kein Spannring 
erforderlich. Der untere Rand des Schnappdeckels 64 ist 
segmentiert und mit radial nach innen vorspringenden 
Rastnocken 66 versehen. die im VerschluBzustand 
selbsttatig unter die im wesentlichen horizontale Anla- 
geflache 48 des Trage- und Transportringes greifen und 
den Deckel fixieren. 

Eine weitere Ausfuhrungsform mit einem sich selbst 
fixierenden Clinch-Deckel 68 aus Stahlblech ist in Fig. 9 
gezeigt. Dabei ist der etwas verlangerte untere Rand 
des Blechdeckels ebenfalls segmentiert; die nach unten 
uberstehenden zungenformigen Deckelrand-Segmente 
70 werden nach Befullung des FaBkorpers 20 und Auf- 
setzen des Clinch- Deckels 68 nach innen unter den Rand 
bzw. die horizontale Anlageflache 48 des Trage- und 
Transportringes 16 umgebogen bzw. eingeclincht. Die in 
Fig. 8 und Fig. 9 gezeigten DeckelfaBversionen sind bei- 
spielsweise fiir trockene Schuttguter geeignet. 

Fur besondere Anwendungszwecke und zur Verbes- 
serung der Dichtungsanpressung kann es zweckmaflig 
sein, wenn auf der FaBoberkante 56 oder/und auf der 
abgeschragten Dichtungsflache 60 eine umlaufende Er- 
hebung (Dichtnocke) in Form eines Halbrund-Profils 72 
oder Dreieck-Profils 74 als Dichtkante ausgebildet ist. 
Dies kann z. B. bei einem aus einem bereits gebrauchten 
SpundfaB gefertigten DeckelfaBkorper durch einfaches 
Nachbearbeiten der FaBoberkante 56 erreicht werden. 
Dabei werden eventuell vorhandene Kratzer und Rie- 
fen aus der Dichtflache beseitigt. Eine derartige Ausfuh- 
rungsform mit einem Halbrund-Profil 62 als Dichtleiste 
auf dem Trage- und Transporting 16 ist in Fig. 10 dar- 
gesteilt. 

Eine ahnliche Ausfuhrungsform mit einem doppelten 
Dreiecks-Profil 74 als Dichtleiste zeigt Fig. 13. 

In Fig. 10 ist in gestrichelter Ausfuhrung der Oberbo- 
den 12 mit konischem Mantel-Ringteil 52 des ehemali- 
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gen Spundfasses eingezeichnet. Dabei ist die Schnitt- 
kante 30 mit einem gewissen Abstand von der Innenfla- 
che der FaBwandung ausgebildet. so daB innenseitig ei- 
ne Stutzkante 76 a!s zusatzlicbes Dcckelauflager bzw. 
untere Abstutzung verbleibt 

In Fig. 11 ist nun ein Kunststoffdeckel 24 mit ausge- 
pragtem umlaufendem Versteifungsrand 78 am unteren 
FaBdeckel dargestellt, der sich unten zusatzlich z. B. bei 
steigender Stapelbelastung auf der inneren Stutzkante 
76 auf der lnnenwandung des DeckelfaBkorpers 20 ab- 
stiitzen kann. Der FaBdeckel 24 wird wiederum durch 
einen Spannring 26 in der VerschluBlage gehalten; dabei 
wird die Deckeldichtung 34 gegen die Dichtflache 60 
und die Halbrund-Profildichtleiste 72 auf dem Trage- 
und Transportring 16 angepreBt bzw. gas- und flussig- 
keitsdicht vorgespannt 

Der FaBdeckel 24 stiitzt sich radial an der lnnenwan- 
dung des DeckelfaBkorpers ab bzw. wird durch Anlage 
an der im wesentlichen vertikal verlaufenden Anlagefla- 
che 48 des Trage- und Transportringes 16 bzw. des dar- 
unter befindlichen Bereiches der FaBinnenwandung 
zentriert. Auch dieses DeckelfaB ist mit einem anson- 
sten nur fur ubliche Spundfasser geeigneten FaBgreifer- 
werkzeug greifbar und transportierbar, da sichergestellt 
ist. daB die obere FaBgreiferklaue bis wenigstens zur 
Hohenebene 58 der horizontalen Anlageflache 46 von 
innen storungsfrei in den FaBdeckel eingreifen kann. 

Bei einem DeckelfaBkorper 20. bei dem man beim 
Herausschneiden des SpundfaB-Oberbodens eine Stutz- 
kante 76 hinter der Schnittkante hat stehenlassen, ist 
gleichermaBen dafur geeignet — wie in Fig. 12 darge- 
stellt ist — nach Einsetzen des Fullgutes mit einem auf 
die Stutzkante 76 aufgeschweiBten FaBdeckel 80 als 
AufschweiBdeckel gas- und flussigkeitsdicht verschlos- 
sen zu werden. Bei dieser Ausfuhrung als Einwegbehal- 
ter weist der AufschweiBdeckel 80 einen gleichgroBen 
bzw. ganz geringfiigig kleineren AuBendurchmesser wie 
der Innendurchmesser der FaBoffnung tiber der Stiitz- 
kante 76 auf. 

Wie in Fig. 14 ersichtlich ist. dient der Trage- und 
Transportring 16 als Auflager und Dichtflache fur den 
aufgesetzten FaBdeckel 24 mit eingelegtem Dichtungs- 
ring 34. Der Trage- und Transportring 16 dient weiter- 
hin mit seiner unteren nahezu horizontalen Anlagefla- 
che 46 fur die untere FaBgreiferklaue 40 eines FaBgrei- 
fers als Gegenlager fur einen uber- bzw. untergreifen- 
den Spannring 26. 

Der aus dem ehemaligen SpundfaB herausgeschnitte- 
ne Oberboden 12 mit Spundlcchoffnung 14 kann auf 
vorteilhafte Weise mit einem separat vorgefertigten 
Ringflansch 28 versehen werden. und wird auf diese 
Weise zu einem brauchbaren FaBdeckel 24 aufgearbei- 
tet. Dabei ist der vergleichsweise diinne Ringflansch 28 
entlang der umlaufenden SchweiBzone 32 mit dem 
SpundfaB-Oberboden (12) 24 verschweiBt oder verklebt 
und in seiner Querschnittsform dem oberen Quer- 
schnittsverlauf des Trage- und Transportringes 16 ange- 
paBt. Auf der FaBinnenwandungsseite ist der FaBdeckel 
24 bzw. Ringflansch 28 ein Stuck nach innen bzw. unten 
— wenigstens bis unterhalb der Hohenebene 58 der 
horizontalen Anlageflache des Trage- und Transport- 
ringes 16 parallel zur FaBwandung verlaufend eingezo- 
gen. Dadurch ergibt sich im FaBdeckel 24 eine Eingreif- 
nut 36 mit einer nahezu vertikalen Anlageflache fiir den 
Eingriff der oberen FaBgreiferklaue des speziellen, 
sonst nur fur Spundfasser geeigneten FaBgreifers. 

in Fig. 15 ist der DeckelfaBkorper 20 mit einem fla- 
chen FaBdeckel 24 dargestellt Die verwendeten FaB- 
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deckel konnen ganz allgemein z. B. aus Stahlblech (ca. 
1,5 bis 2 mm dick) oder aus spritzgegossenem dunnwan- 
digem Kunststoff (ca. 2,5 bis 3 ?:;m dick) bestehen. Der 
hier dargestellte Kunststoff-Flachdeckel 24 wird beson- 
ders beim Einsatz von dunnwandigen Kunststoff-Ein- 
stellbehaltern oder Foliensacken (Inliner) in den Dek- 
kelfaBkorper 20 bevorzugt verwendet. 

In Fig. 16 ist ein FaBdeckel 24 mit Eingreifnut 36 auf 
den durch die Schnittkante 30 charakterisierten Deckel- 
jo faBkorper aufgesetzt und mittels des u-formigen Spann- 
ringes 26 gas- und flussigkeitsdicht auf die Dichtflache 
oben auf dem Trage- und Transportring 16 aufgespannt. 
Die untere tragende FaBgreiferklaue 40 liegt an der 
unteren horizontalen Anlageflache bzw. an dem unteren 
15 Schenkel des Spannringes 26 an, wahrend die obere 
FaBgreiferklaue 38 in die Eingreifnut 36 des FaBdeckels 
und damit sozusagen gleichzeitig in die Einfulldffnung 
22 des DeckelfaBkorpers hinein eingreift und an der 
vertikalen Anlageflache aniiegt. Somit ist nicht nur ein 
20 mit Deckel verschlossenes und befulltes DeckelfaB (z. B. 
mit einem Gewicht von 220 kg), sondern auch ein leerer 
unverschlossener DeckelfaBkorper mittels des FaBgrei- 
fers greifbar und handhabbar. 

Prinzipiell ware es bei einem SpundfaB 42 mit unte- 
25 rem umlaufendem Bodenrollring 44 - wie es in Fig. 3 
gezeigt ist — auch moglich. fiir besondere Anwendungs- 
falle den FaBunterboden nahe dem Bodenrollring 44 
herauszuschneiden und die entstehende Offnung mit ei- 
nem FaBdeckel zu verschlieBen; dann wird der Oberbo- 
30 den 12 mit Spundsiutzen 14 des Spundfasses 42 neuer 
Unterboden des entstehenden DeckelfaBkorpers. 

Aus iuvorstehender Beschreibung wird deutlich. daB 
durch eine an sich einfache MaBnahme die Anwen- 
dungs- bzw. Einsatzmoglichkeiten eines an sich nur fiir 
35 bestimmte Aufgaben vorhergesehenen neuen Spund- 
fasses oder eines an sich nur einer Endverwertung (z. B. 
Verbrennung. Aufmahlung zu Regeneratmaterial) zu- 
fuhrbaren gebrauchten Spundfasses aus thermoplasti- 
schem Kunststoff erheblich erweitert werden konnen. 
40 Es versteht sich von selbst. daB grundsatzlich beliebi- 
ge SpundfaB-Ausftihrungsformen durch Herausschnei- 
den des Oberbodens oder gar durch Abtrennen des ge- 
samten FaBkopfes oder auch Beschneiden von vorhan- 
denen Umfangsringen zu DeckelfaBkorpern gemaB der 
45 Erfindung umgearbeitet und mit einem angepaBten 
FaBdeckel. gegebenenfalls auch mit Spannring. zu ei- 
nem DeckelfaB vervollstandigt werden konnen. 

Bezugsziffernliste 

50 

10 SpundfaB 
12 Oberboden 
14 Spundoffnung 
16 Trage-ZTransportring 
55 18 FaBwandung 
20 DeckelfaBkorper 
22 Einfulloffnung 
24 FaBdeckel 
26 Spannring 
60 28 Ringflansch 
30 Schnittkante 
32 SchweiBzone 
34 Dichtung 
36 Eingreifnut 
65 38 obere FaBgreiferklaue 
40 untere FaBgreiferklaue 
42 SpundfaB 
44 Bodenrollring 
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46 horizontale Anlageflache 

48 vertikale Anlageflache 

50 Spundgehause 

52 konischer Mantel-Ringteil 

54 Eingreifnut 

56 FaBoberkante 

58 H6henebenevon46 

60 Dichtflache 

62 Blechdeckel 

64 Schnappdeckel (Kunststoff) 

66 Restnocken 

68 Clinchdeckel(Blech) 

70 Deckelrand-Segmente 

72 HaIbrund-Profil(56) 

74 Dreieck-Profil(56) 

76 Stutzkante 

78 Verstarkungsrand 

80 AufschweiQdeckel 
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1. DeckelfaB mit einem DeckelfaBkorper aus ther- 
moplastischem Kunststoff, der mittels eines ent- 
sprechenden FaBdeckels (24) und gegebenenfalls 
mittels eines den FaBdeckel (24) ubergreifenden 
Spannringes (26) zur Lagerung und zum Transport 
von festen oder flussigen Fullgutern gas- und flus- 
sigkeitsdicht verschlieBbar ist dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der FaBkorper (20) durch Heraus- 
schneiden des Oberbodens (18) aus einem als Aus- 
ganf ; sprodukt dienenden fertigen SpundfaQ (10) 
mit oberem Trage- und Transportring (16) (Hand- 
lingsring) derart hergestellt ist, daB eine Einfiilloff- 
nung (22) mit groQem Durchmesser entsteht, wobei 
der Trage- und Transportring (16) am oberen Rand 
des FaBkorpers (20) verbleibt und gegebenenfalls 
als Auflager fur den FaBdeckel (24) und als stabiles 
Gegenlager fur den untergreifenden Spannring (26) 
dient 

2. DeckelfaB nach Anspruch 1, gekennzeichnet 
durch , eine mit Abstand unterhalb der FaBober- 
kante (56) umlaufende markante Schnittkante (30) 
auf der Innenseite der FaBkdrperwandung (18). 

3. DeckelfaB nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB als Ausgangsprodukt ein ge- 
brauchtes SpundfaB nach dessen Erstbenutzung 
oder Mehrfachbenutzung verwendet wird 

4. DeckelfaB nach Anspruch 1, 2 oder 3, dadurch 
gekennzeichnet, daB an dem aus dem SpundfaB (10, 
42) herausgeschnittenen Oberboden (12) mit we- 
nigstens einer Spundoffnung (14) ein entsprechend 
angepaBter, separat vorgefertigter umlaufender 
auBerer Ringflansch (28) als Deckelrand bzw. als 
oberes Gegenlager fur den SpannringverschluB 
(26) angeklebt oder angeschweiBt ist, so daB der 
Oberboden (12) des Spundfasses (10. 42) als FaB- 
deckel (24) fur den DeckelfaBkorper (20) verwend- 
bar ist 

5. DeckelfaB nach Anspruch 1, 2, 3 oder 4, dadiTch 
gekennzeichnet, daB der Trage- und Transportring 
(16) bzw. Handlingsring oben am DeckelfaBkorper 
(20) im wesentlichen massiv rechteckformig ausge- 
bildet und am auBeren Rand oder am inneren Rand 
der FaBoberkante (56) mit einer Einformung bzw. 
Abschragung als Dichtflache (60) versehen ist 

6. DeckelfaB nach Anspruch 1, 2, 3, 4 oder 5, da- 
durch gekennzeichnet, daB auf der FaBoberkante 
(56) oder/und auf der abgeschragten Dichtflache 
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(60) eine umlaufende Erhebung (Dichtnocke) in 
Form eines Halbrund-Profils (72) oder Dreieck- 
Profils (74) als Dichtkante ausgebildet ist 

7. DeckelfaB nach einem der vorhergehenden An- 
spriiche 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, daB die 
Schnittkante (30) mit einem gewissen Abstand von 
der Innenflache der FaBwandung ausgebildet ist, so 
daB innenseitig eine Stutzkante (76) als zusatzlichcs 
Deckelauflager (untere Abstutzung) verbleibt 

8. DeckelfaB nach einem der vorhergehenden An- 
spruche 1 bis 7, dadurch gekennzeichnet, daB der 
FaBdeckel (24) mittels ubergreifendem Spannring 
(26) gas- und flussigkeitsdicht auf dem DeckelfaB- 
korper (20) fixierbar ist 

9. DeckelfaB nach einem der vorhergehenden An- 
spruche 1 bis 7, dadurch gekennzeichnet daB der 
FaBdeckel aus Kunststoff besteht und als Schnapp- 
deckel (64) mit an seinem unteren Rand radial nach 
innen vorspringenden segmentierten Rastnocken 
(66) ausgebildet ist 

10. DeckelfaB nach einem der vorhergehenden An- 
spruche 1 bis 7, dadurch gekennzeichnet daB der 
FaBdeckel aus Stahlblech besteht und als Clinch- 
Deckel (68) mit am unteren Rand angeordneten 
segmentierten Zungen bzw. Deckelrand-Segmen- 
ten (70) ausgebildet ist, die unter den Trage- und 
Transportring (16) biegbar sind und den Clinch- 
Deckel (68) auf dem DeckelfaBkorper (20) f ixieren. 

1 1. Verfahren zur Herstellung eines DeckelfaBkor- 
pers (20) aus thermoplastischem Kunststoff zur La- 
gerung und zum Transport von gefahrlichen flussi- 
gen oder festen Fullgutern, bei dem im Nahbereich 
der oberen EinfQlloffnung (22) an seiner AuBen- 
wandung (18) ein umlaufender, im wesentlichen ra- 
dial abstehender Mantelflansch (16) zur gas- und 
fliissigkeitsdichten Befestigung eines FaBdeckels 
(24) mittels eines ubergreifenden Spannringes (26) 
vorgesehen ist, dadurch gekennzeichnet, daB ein 
fertiges SpundfaB (10) aus thermoplastischem 
Kunststoff mit wenigstens einer Spundoffnung (14) 
im FaBoberboden (12) und einem am oberen Au- 
Benrand des Spundfasses (10) angeordneten Trage- 
und Transportring (16) als Ausgangs-FaBkorper 
dient und diesem SpundfaB (10) derart der Oberbo- 
den (12) herausgetrennt wird, daB der Trage- und 
Transportring (16) an der FaBmundung verbleibt 
und als Auflager fiir einen aufgelegten FaBdeckel 
(24) bzw. als Gegenlager fur einen aufgesetzten 
SpannringverschluB (26) dient 
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